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Patent anmeldung 



Belegevorrichtung 



Patent anspruche 



1. Belegevorrichtung, mit einem Karkassenhalter , auf welchem 
eine Karkasse drehbar gelagert ist, und mit einer Lauf- 
streif en-Zuf uhrvorrichtung, mit welcher der Karkasse ein 
Lauf streif en zufiihrbar ist, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Lauf streif en-Zuf iihrvorrichtung (12) eine gerade Stiitzbahn (2 0) 
aufweist, die sich von einer Schneidevorrichtung (22) zu dem 
der Karkasse (14) zugewandten Ende (28) der Lauf streif en- 
Zuf iihrvorrichtung (12) erstreckt und in eine Zuf uhrposition 
anhebbar ist, in welcher der Lauf streif en der Karkasse 

(14) tangential zufiihrbar ist. 

2. Belegevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass ein Gelenk (24) der Lauf streif en- Zuf iihrvorrichtung (12) 
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unter der Stutzbahn (20) und insbesondere im Bereich unterhalb 
einer Schneidevorrichtung (22) angeordnet ist. 

3. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Stutzbahn (20) schwenkbar 
gelagert und zur Karkasse (14) hin und von der Karkasse (14) 
weg bewegbar ist. 

4. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass an dem karkassenseitigen Ende 
(28) der Stutzbahn (20) ein Sensor angeordnet ist, mit welchem 
eine Annaherung der Stutzbahn (20) an die Karkasse (14) 
erfassbar ist. 

5. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Stutzbahn (20) sich in der 
Vorbereitungsposition horizontal erstreckt . 

6. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Stutzbahn (2 0) mindestens 2 0 
cm, bevorzugt etwa 40 cm von der Karkasse (14) entfernbar ist. 

7. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Stutzbahn (20) in an sich 
bekannter Weise Rollen aufweist, die so eng benachbart 
angeordnet sind, dass der Laufstreifen zwischen ihnen nicht 
merklich durchhangt . 

8. Belegevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Stutzbahn (20) mit einer 
Hebevorrichtung, insbesondere mit einem Hydraulik- 
Arbeitszylinder (30) , in die Zuf uhrposit ion anhebbar ist 

und insbesondere das MaS des Anhebens durch den den 
Karkassendurchmesser erfassenden Sensor festgelegt ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Belegevorrichtung, gemaS dem 
Oberbegriff von Anspruch 1. 

Belegevorrichtungen fur die Zufiihrung von Laufstreifen auf 
Karkassen weisen ublicherweise eine Schneidevorrichtung fur 
den Laufstreifen auf. Mit der Schneidevorrichtung wird 
f estgelegt , welche Lange der Laufstreifen haben soil, und der 
Laufstreifen wird dann wahrend der Drehung der Karkasse auf 
diese auf gebracht . 



Man ist bestrebt, die Lange des Lauf streif ens im vorhinein 
moglichst genau festzulegen. Zum einen ist es wichtig, dass 
der Laufstreifen nicht zu kurz ist, da ansonsten eine 
Unstetigkeitsstelle beim StoS auf der Karkasse verbleibt. Ein 
Uberstand muss manuell mittels eines Schneidemessers entfernt 
werden. Auch hier besteht regelmafiig die Gefahr, dass die 
Qualitat des zu erzeugenden Reifens verschlechtert ist, etwa 
^-^►^ wenn der Bediener nicht prazise arbeitet. 

Fiir die Nacharbeit braucht der Bediener Platz neben der Kar- 
kasse. Nachdem der Bindegummi- Extruder auf der der Laufstrei- 
f en-Zufuhrvorrichtung gegenuberliegenden Seite mit hohem Druck 
auf die Karkasse wirkt, ist es wunschenswert , die dort vorge- 
sehene Lagerung nicht noch um eine Hor i z ont a 1 ve r s chi ebung zu 
erganzen, die die Konstruktion aufwendiger machen wurde . 

Daher ist es vorgeschlagen worden, die Lauf streif en-Zufuhr- 
vorrichtung von der Karkasse entfernbar zu lagern. Bei einer 
derartigen Losung wird bislang der Laufstreifen in etwa 
zentral der Karkasse zugefuhrt, dann nach oben abgebogen und 



dann in Gegenrichtung gebogen auf die Karkasse aufgelegt. 
Diese Losung ist jedoch nachteilig, denn durch das Krummen des 
Lauf streif ens langt sich dieser, wobei die Langung sich nach 
einer gewissen Zeit allmahlich vermindert . 

Ferner ist es bereits vorgeschlagen worden, den Laufstreifen 
dem unteren Ende der Karkasse zuzuf iihren . Nachdem nur wenige 
Zentimeter zwischen der Karkassenunterseite und dem Lauf- 
streifen verbleiben, ist das dortige Anlegen ergonomisch 
ausgesprochen ungiinstig, gerade bei grofien Karkassen. Ferner 
ist auch die Bedienung der Schneidvorrichtung praktisch nur 
moglich, wenn der Bediener sich btickt . Dariiber hinaus muss bei 
dieser Losung aber der Extruder gegenuber der Karkasse trans - 
latorisch verschiebbar gelagert sein, was zum einen die 
Konstruktion aufwendiger macht und zum anderen eine entspre- 
chend reduzierte Prazision bei der Zufiihrung des Bindegummis 
bewirkt . 

Zur Verbesserung der Prazision bei der Lauf streif en- Zufuhrung 
ist es in der deutschen Patentanmeldung P 100 38 471.4 der 
vorliegenden Anmelderin vorgeschlagen worden, den Laufstreifen 
zu spannen. Diese Losung setzt jedoch eine starre Anbringung 
der Zuf uhrbahn voraus . 

Ferner ist es vorgeschlagen worden, die Lange des Laufstrei- 
fens iiber eine Langentne s s vor r i cht ung zu messen und basierend 
auf Erfahrungswerten, aufgrund derer eine Tabelle fur 
unterschiedliche Lauf streif enlangen bei unterschiedlichen 
Karkassendurchmessern festgelegt wird, die Schneidevorrichtung 
zu betatigen. 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
Belegvorrichtung gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 1 zu 
schaffen, die eine verbesserte Prazision bei der Bereit- 
stellung des Lauf streif ens ermoglicht, wobei zugleich die 
Nachbearbeitung des StoSes vereinfacht werden soil. 



Diese Auf gabe" wird erf indungsgemaS durch Anspruch 1 gelost. 
Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen . 

Die erf indungsgemaSe Losung bietet iiberraschend eine erhohte 
Prazision bei der Herstellung eines auf die Karkasse aufge- 
brachten Lauf streifens . Erf indungsgemaS wird der Lauf streif en 
gerade zugefiihrt, im Gegensatz zu den gekriimmten Zufiihrungen 
gemaS dem Stand der Technik. Durch die bislang eingesetzte 
Biegung des Lauf streif ens zur Zufiihrung wurde der Lauf streif en 
offenbar gelangt, und zwar auch dann, wenn er wieder gerade 
gerichtet oder in die Gegenrichtung entsprechend der Kriimmung 
der Karkasse gebogen wird. Erf indungsgemaS konnen die 
Tabellen, die die Langung kompensieren sollen, entf alien. 
Zudem ist auch keine Berucksichtigung der Zeitdauer der 
Zufiihrung wichtig, denn die Riickstellwirkung der verwendeten 
Massen, die die Langung nach einer gewissen Zeit kompensierte, 
ist erf indungsgemaS entfallen, nachdem keine Langung wahrend 
der Lauf streif enzufiihrung vorgesehen ist. 

Erf indungsgemaS wird vielmehr die Stiitzbahn fur den Lauf- 
streifen in ihrer Gesamtheit unter Beibehaltung der geraden 
Erstreckung des Lauf streif ens in eine Zuf uhrposition ver- 
schwenkt und verfahren. Dies bedingt zum einen eine Schwenk- 
bewegung urn ein Gelenk und zum anderen eine translatorische 
Bewegung der Stiitzbahn, die je in beliebiger geeigneter Weise 
realisiert werden konnen. Bevorzugt ist es vorgesehen, ein 
Gelenk von der Karkasse deutlich beabstandet, also fast am 
entgegengesetzten Ende der Stiitzbahn vorzusehen. Bei dieser 
Losung ist der erf orderliche Schwenkwinkel gering. Die trans- 
latorische, also im wesentlichen horizontale Bewegung der 
Stiitzbahn kann auf einer geeigneten Fiihrungsschiene vorgesehen 
sein. Eine derartige Fiihrungsschiene lasst sich vergleichs- 
weise kostengiinstig realisieren, zumal die Lagerkrafte 
beschrankt sind und insbesondere deutlich geringer als die 
Extrusionskraf te, die von der Lagervorrichtung fiir die 



Karkasse, dem Karkassenhalter, aufgenommen werden miissen. 

Erf indungsgemaS besonders gunstig ist es, dass eine Anpassung 
an unterschiedliche Karkassendurchmesser ohne weiteres 
vorgenommen werden kann. Die Zuf uhrposition, also die zur 
Karkassenoberf lache tangentiale Position des Lauf streif ens , 
lasst sich beliebig einstellen, und zwar entweder manuell oder 
iiber eine automat ische Steuerung. 

Besonders gunstig ist es ferner, dass durch die horizontale 
Verf ahrbarkeit der Stiitzbahn der Bereich vor der Karkasse ohne 
weiteres freigegeben werden kann. Hierdurch kann die Bedien- 
person in ergonomisch giinstiger Weise die Stofibearbeitung 
vornehmen, was der Qualitat der Reif enherstellung zugute 
kommt . 

Auch die Schneidevorrichtung ist bei der erf indungsgemaSen 
Losung bevorzugt stets etwa in Arbeitshohe wie beispielsweise 
dem Bereich 1 m bis 1,20 m. Hierdurch ist sichergestellt , dass 
die Bedienperson den Schnitt prazise durch fiihren kann. 

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale ergeben sich aus 
der nachstehenden Beschreibung eines Ausf iihrungsbeispiels 
anhand der Zeichnung. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Ausf iih- 
rungsbeispiels einer erf indungsgemaSen Belege- 
vorrichtung ; 

Fig. 2 die Belegevorrichtung gemaS Fig. 1 in einer ersten 
Zuf uhr'pos i t ion ; und 

Fig. 3 die Belegevorrichtung gemaS Fig. 1 in einer zweiten 
Zuf uhrposition. 



Die in Fig. 1 dargestellte Belegevorrichtung 10 weist eine 
Lauf streif en-Zufuhrvorrichtung 12 auf, fiber welche ein nicht 
dargestellter Lauf streif en einer abgeschalten Karkasse 14 
zugefiihrt werden kann. Die Karkasse 14 ist auf einem Kar- 
kassenhalter 16 drehbar gelagert. Vor dem Zufuhren des 
Lauf streif ens wird iiber einen Bindegummi- Extruder 18 die 
vorbereitete Karkasse mit einer Bindegummi -Schicht nach der 
CTC- (= Cushion-To-Casing) -Technik beschichtet . 

Die Lauf streif en-Zufuhrvorrichtung 12 weist eine auf einer 
nicht ersichtlichen Fiihrungsschiene gefuhrte Stiitzbahn 20 auf. 
Die Stiitzbahn 2 0 ist zur Karkasse 14 hin und von dieser weg 
verschiebbar und weist auf ihrer Oberseite in an sich 
bekannter Weise nicht dargestellte Rollen auf, auf welchen der 
Lauf streif en reibungsarm bewegt werden kann. Ferner tragt die 
Stiitzbahn 20 eine Schneidevorrichtung 22, die in Fig. 1 
schematisch dargestellt ist und mit der der Laufstreifen auf 
die erwiinschte Lange zugeschnitten werden kann. 

Die Stiitzbahn 2 0 ist zusairunen mit ihrer Fiihrungsschiene 
schwenkbar gelagert . Hierzu ist ein Gelenk 24 vorgesehen, das 
ein Verschwenken gegeniiber einem Rahmen 2 6 der Belegevor- 
richtung 10 ermoglicht. Beim Verschwenken wird ein Ende 2 8 der 
Stiitzbahn 20, das der Karkasse 14 benachbart ist, angehoben. 
Hierzu dient ein Arbeit szylinder 30, der auf einen Stutz- 
schenkel 32 wirkt, der Teil der Fiihrungsschiene ist. 

Ferner weist die Stiitzbahn 2 0 einen nicht dargestellten 
Horizontalantrieb auf, iiber welchen sie gegeniiber dem 
Stiitzschenkel 32 und auch gegeniiber dem Gelenk 24 im 
wesentlichen horizontal verfahrbar ist. Damit ist sowohl die 
Schwenklage als auch die horizontale Lage der Stiitzbahn 2 0 
nach Belieben einstellbar. 

In dem in Fig. 1 dargestellten Zustand ist die Stiitzbahn 2 0 in 
der Vorbereitungsposition . In dieser Position kann der Lauf- 



streifen vorbearbeitet werden, beispielsweise uber die Schnei- 
devorrichtung 2 2 auf die erwunschte Lange abgeschnitten wer- 
den. 

Sobald die Vorbereitung abgeschlossen ist, lasst sich die 
Stutzbahn 20 in eine Zuf uhrposition verstellen. Hierzu wird 
uber den Horizontalantrieb zunachst das Ende 28 zur Karkasse 
14 hin verfahren. Am Ende 2 8 ist ein Sensor angebracht, der 
die Annaherung an die Karkassenoberf lache erf asst. Nachdem der 
Karkassenhalter in der in Fig. 1 dargestellten Position nicht 
horizontal verfahrbar ist, ergibt sich hieraus der Karkassen- 
durchmesser. Uber den Arbeit szylinder 3 0 wird dann die 
Stutzbahn 20 angehoben und in die Zuf uhrposition gebracht . 
Hierzu wird sowohl das Schwenken um das Gelenk 24 als auch die 
Horizontalverlagerung basierend auf dem Karkassendurchmesser 
festgelegt, so dass sich genau die erwunschte Zuf uhrposition 
ergibt, in welcher sich der Lauf streifen tangential zur Kar- 
kassenoberf lache erstreckt. 

Entsprechende Zuf iihrpositionen sind aus Fig. 2 und 3 ersicht- 
lich, wobei Fig. 2 eine Karkasse mit einem kleineren Durch- 
messer und Fig. 3 eine Karkasse mit einem groSeren Durchmesser 
zeigt. 
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Zu s ammen f as sung 



Eine Belegevorrichtung (10) umfasst einen Karkassenhalter , auf 
welchem eine Karkasse (14) drehbar gelagert ist, und eine 
Lauf streif en-Zuf iihrvorrichtung, mit welcher der Karkasse ein 
Laufstreifen zufuhrbar ist . Die Lauf streif en- Zuf iihrvorrichtung 
(12) weist eine gerade Stiitzbahn (20) auf, die sich von einer 
Schneidvorrichtung (22) zu dem der Karkasse zugewandten Ende 
der Lauf streif en-Zuf iihrvorrichtung (12) erstreckt und in eine 
Zufuhrposition anhebbar ist, in welcher ein Laufstreifen der 
Karkasse (14) tangential zufuhrbar ist. 



(Fig. 1) 




Fig. 3 30 



